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67) Llnvention concerne un procdd6 d'assemblage de pieces 
1, 2 en materiaux polymeres. 

Le proc6d6 consists d former sur Is premiere et la deuxieme 
pidce 1. 2 une surface d'assemblage 10. 20. puis d soumettre 
la surface d'assemblage de cheque pidce d un traitement 
d'activation de surfaces. Les surfaces d'assemblage de la 
premiere et de la deuxidme pieces sent alors 8pp[iqu6es Tune 
sur Tautre et I'ensemble constituent I'assemblage est soumis d 
un traitement thermique pour assurer la creation de liaisons 
chimiques entre la surface d'assemblage de la pihce et de la 
deuxidme pi^ce. 

Application d la realisation de connecteurs 61ectriques mutti- 
broches. en I'absence de collage. 
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La presente invention est relative a un precede d'assemblage 
de pieces en materiaux polymeres et au connecteur electrique ou 
eiectronique ainsi obtenu. 

L'assemblage de pieces en materiaux isolants electriques 
5 constitue une etape importante du processus de fabrication de connecteurs 
electriques ou electroniques multiconducteurs utilises dans les domaines de 
pointe comme Tindustrie aeronautique ou I'electronique industcielle, par 
exemple. 

Actuellement, les pieces en niateriaux isolants electriques, 

10 tels que des materiaux polymeres, sont eiaborees, en general, par moulage, 
soumises a un nettoyage au moyen d'un soivant visant a dissoudre les corps 
gras puis a un traitement par plasma basse temperature en vue d'activer la 
surface d'assemblage de la: piece consideree. Les faces d*assemblage ainsi 
traitees sont enduites d'un adheslf, par exemple une resine epoxyde 

15 bicomposant et Jes faces d'assemblage ainsi traitees sont amenees en 
presence Tune de Tautre pour assurer Tassemblage precite. Une mise en 
compression des pieces ainsi assembiees par maintien d'un effort sur 
celles-ci, est effectuee et Tassemblage ainsi forme est soumis a un , 
chauffage pour provoquer la polymerisation de Tadhesif. 

20 L^assemblage ainsi obtenu presente une cohesion satisfaisante 

et la limite de contrainte de rupture de Tassemblage, tant en traction qu'en 
cisailiement, est largement suffisante pour la realisation de ^assemblage 
de pieces de connecteurs. 

Cependant, ce processus necessite a Techeile industrielle une 

25 etape d'encollage des surfaces d'assemblage. Cette etape est bien entendu 
consommatrice de temps de mise en oeuvre et generatrice de coQts 
importants. 

En outre, Tasserhblage des deux pieces en materiaux isolants 
electriques est ainsi realise par rintermediaire de deux interfaces matiere, 
30 une premiere interface, premiere piece en mater iau isolant electrique • 
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adhesif puis une deuxieme interface materiau adhesif - deuxieme piece - 
en materiau isolant electrique. La presence des deux interfaces preci- 
tees augmente ainsi les risques d'inclusions de bulles d'air en cas 
d'encollage defectueux, ces inclusions pouvant conduire, en raison de la 
5 densite de plus en . plus importante des broches de connexiori inserees dans 
les connecteurs multiples modernes, a des defauts d'isolement electrique 
entre les broches precitees, pouvant conduire a des claquages electriques. 

La presente invention a pour but de remedier aux ir^conve- 
nients precites par la mise en oeuvre d'un precede d^assemblage de pieces 
10 en materiaux isolants electriques dans lequel les etapes d'encollage sont 
supprimees. 

Un autre objet de la presente invention est la mise en oeuvre 
d'un assemblage de pieces en materiaux isolants electriques dans lequel le 
nombre d'interfaces de Tassemblage est reduit a un, V interface premiere ' 

15 piecfe - deuxieme piece. 

Un autre objet de la presente invention est egalement la mise 
en oeuvre d'un connecteur electrique ou electronique de haute qualite dans 
lequel les risques de claquage electrique sont notablement reduits. 

Un autre objet de la presente invention est enfin la reduction 

20 importante des couts de mise en oeuvre des connecteurs electriques ou 
electroniques multiconducteurs. 

Le procede d'assemblage de pieces en materiaux polymeres 
objet de la presente invention est remarquable en ce qu'il consiste a former 
sur une premiere respectivement deuxieme piece en materiau poly mere une 

25 surface d'assemblage, a soumettre, ladite surface d'assemblage de la 
premiere et/ou respectivement deuxieme piece en materiaux polymeres a 
un traitement d'activation de surface, a appliquer la surface d'assemblage 
de la premiere piece contre celle de la deuxieme piece en materiau 
polymere, a soumettre I'ensemble constitue par la premiere, respectivement 

30 deuxieme piece en materiau polymere a une etape de maintien en presence 
pour assurer la creation de liaisons chimiques entre les surfaces de la 
premiere et de la deuxieme piece en materiaux polymeres. 
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Le connecteur objet de la presente invention comprend au 
moins deux pieces en materlaux poiymeres assemblees selon le precede 
preclte. 

L'invention trouve application a la fabrication de connecteurs 
eiectriques ou electroniqiies multiconducteurs, ces connecteurs pouvant bien 
entendu gtre utilises dans le domaine de I'aeronautique, de la robotique, de 
Telectronique ou electrotechnique industrielle. 

Elle sera mieux comprise a la lecture de la description et a 
I'observation des desslns ci-apres dans lesquels : 

- la figure i represente un schema illustratif de mise en 
oeuvre du procede objet de l'invention,- 

- la figure 2 represente un mode de realisation avantageux de 
I'etape de treutement d'activation de la surface d'assemblage d'une piece a 
assembler, conformement au procede objet de l'invention, 

- la figure 3 represente, en coupe selon un plaa longitudinal 
de symetrie, un connecteur electrique obtenu par la mise en oeuvre du 
procede objet de l'invention. 

- la figure 4a represente une vue en perspective d*une piece 
isolante en materiau polymere souple, la piece isolante souple etant 
constituee par une pluralite de pieces elementaires complementaires 
assemblees conformement au procede objet de Tinvention et la figure 4b 
represente une vue partielle en coupe selon un plan longitudinal de 
symetrie de la figure 4a. 

Le procede d'assemblage de pieces en materiaux poiymeres 
conforme a I'objet de ia presente invention sera tout d'abord decrit en 
liaison avec la figure i, dans le cas non limitatif de I'assemblage d'une 
premiere piece, notee 1, et d'une deuxieme piece notee 2. 

Conformement a la figure precitee, le procede consiste tout 
d'abord a former sur la premiere piece 1 et sur la deuxieme piece 2 une 
surface d'assemblage. Cette etape est representee en figure la, les surfaces 
d'assemblage etant respectivement notees 10 et 20. Bien entendu, a titre 
d'exemple ndn limitatif et afin de ne pas surcharger les dessins, les pieces 
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1 et 2 ont ete representees comme des eprouvettes d'essai sur lesquelles 
une face plane a ete menagee afin de representer les surfaces d'assem- 
blage 10 et 20 precedemment citees. On comprendra bien entendu. que les 
faces d-assemblage peuvent au contraire comporter certains reliefs ainsi 
qu'il sera decrit ulterieurement dans la description. 

Conformement a un aspect particulierement avantageux du 
precede d'assemblage objet de I'invention, la surface d'assemblage 10,20 de 
la premiere et/ou respectivement de la deuxieme piece en materiaux 
polymeres est soumise a un traitement d-activation de surface. Ce 
traitement de surface peut etre constitue par tout traitement permettant 
d'activer des materiaux polymeres. Cette activation consiste a creer des 
groupements chimiques reactifs sur la surface d'assemblage afin de 
permettre I'assemblage ulterieur des pieces, ainsi qu'il sera decrit ci-apres. 
L'operation d'activation de surface est representee en figure 1, au point b. - 

Suite a I'etape d'activation de surface precedents le procede 
objet de I'invention consiste a appliquer la surface d'assemblage 10 de la 
premiere piece, centre celle 20 de la deuxieme piece en materiaux 
polymeres, en une etape de maintien en presence ou en contact des faces 
d'assemblage. pour assurer la creation de liaisons chimiques entre la 
20 surface d'assemblage 10 de la premiere piece et la surface d'assemblage 20 
de la deuxieme piece en materiaux polymeres. Sur la figure i, les deux 
etapes successives precedentes sent representees conjointement aux pomts 
c et d. 

En outre, selon un aspect particulierementavantageux, le 
25 procede objet de I'invention peut consister. pendant totalite ou partie de 
I'etape d) de maintien en presence, a soumettre celui-ci a un traitement 
thermique d'une duree superieure a au moins cinq minutes. Cette etape est 
representee au point e) de la figure 1. 

Selen un aspect avantageux du precede objet de I'invention, 
30 celui^i peut consister egalement, prealablement a I'etape b) consistant 
elle-mfime a soumettre a un traitement d'activation de surfaces la surface 
d'assemblage 10. 20 de la premiere et de la deuxieme piece en materiaux 
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polymeres, a soumettre chacune des surfaces d'assemblage 10, 20 a un 
nettoyage permettant la dissolution des corps gras. Ce nettoyage peut par 
exemple avantageusement gtre realise a I'echelle industrielle au moyen 
d'un solvant tel que les solvants fluorochlores. 

Selon une autre caracteristique particulierement avantageuse 
du precede objet de I'invention, I'etape b) consistant a soumette la surface 
d'assemblage de la premiere et/ou de la deuxieme piece en materiaux 
polymeres a un traitement d'activation de surface peut 6tre realisee par un 
traitement par effet couronne ou mSme par^plasmas3_ba^^ 
D'autres modes de traitement du type irradiation par rayonnement 
ultraviolet peuvent egalement Stre envisages. Sur la figure 1, au point b, on 
a represente de maniere symbolique, iln traitement par effet couronne, une 
electrode E etant soumise a un potentiel electrique suffisant pour assurer 
une decharge electrique entre cette electrode et une centre- electrode de - 
15 reference, notee R, reliee au potentiel de reference sur laquelle la piece 1 
ou 2 a traiter est placee. 

L'n mode de realisation plus particulierement avantageux de 
I'etape d'activation de la surface d'assemblage 10 ou 20 de la premiere ou 
de la deuxieme piece en materiau polymere conformement a I'objet de 
20 I'invention sera decriti notamment en liaison avec la figure 2. 

Selon une caracteristique avantageuse, le traitement d'activa- 
tion de surface, lorsqu'il est realise par un traitement du type traitement 
par effet couronne, est realise en atmosphere d'air a pression atmosphe- 
rique, ou d'oxygene. 
25 Ainsi qu'il est represente en figure 2 notamment, de fa?on non 

limitative, et afin de realiser un processus a I'echelle industrielle, la piece 
1 ou 2 a traiter est de preference placee sur une bande transporteuse notee 
Ta, ceile-ci etant apte a assurer le defilement de la piece a traiter 1 ou 2 
et principalement de sa surface d'assemblage 10 ou 20, au voisinage des 
30 electrodes notees E d'une machine a effet couronne.. 
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De preference, et de fa^on non limitative, la surface 
d*assemblage 10 ou 20 est piacee de fagon que lors du defilement precite, 
la distance de la surface d'assemblage aux electrodes E n'excede pas un a 
deux millimetres. Des essais particulierement significatifs ont ete realises 
5 a Taide d*une machine generateur d'effet couronne distribuee sous la 
reference commerciale HV05-2 par la Societe TANTEC. Ce type de machine 
est une machine presentant des electrodes de type "split" ou electrode 
separee. Une tension electrique alternative comprise entre 15 a 20 kV 
peut etre engendree entre ces electrodes, avec une frequence comprise 

10 entre 15 et 20 kHz. 

Selon une caracteristique avantageuse, un flux d'air est dirige 
vers les electrodes, ainsi que represente en figure 2, afin, si necessaire, de 
deformer le flux de decharge couronne represente en pointille sur la figure 
2, et rapprocher celui-ci de la surface 10 ou 20 a traiter. 

15 Selon une autre caracteristique particulierement avantageuse 

du procede de traitement objet de Tinvention, la vitesse de defilement de 
la surface a traiter vis-a-vis des electrodes E est telle que le temps de 
defilement de la surface precitee, soit superieur a 6 secondes. Dans ce but, 
la Vitesse d'entrainement de la bande transporteuse Ta est adaptee en 

20 fonction de la geometrie des electrodes E. 

Le traitement couronne de la surface d'assemblage 10 ou 20 
des pieces 1 ou 2 en materiaux polymeres a pour effet de creer par 
ionisation de Tair qui se trouve au voisinage des electrodes E, une decharge 
couronne. L'energie electrique du traitement est convertie en chaleur dans 

25 le gaz. Les ions ainsi engendres communiquent leur quantite de mouvement 
aux molecules et une petite fraction de l'energie est convertie en energie 
chimique, ce qui a pour effet de provoquer I'ouverture de liaisons chimiques 
sur quelques angstroms de profondeur sur la surface d'assemblage 10 ou 20. 

L'impact des particules ionisees ou non presentes dans Tair ou 

30 dans le gaz ambiant, a pour effet d'entrainer une augmentation de la 
rugosite de la surface d'assemblage 10 ou 20 precitee. 
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Les especes actives formees dans le plasma, especes actives 
telles que I'ozone O3, et 0*, ainsi que les ions correspondants, ^ 
entralnent Toxydation des chaines macromoleculaires avec formation de 
fonctions peroxyde, cetone, aldehyde et creation d'insaturations. II y a done 
5 creation de sites polaires. 

Une analyse infrarouge ATR de la surface d'assemblage apres 
traitement indique un changement chimique uniquement dans des conditions 
oxydantes- U y a alnsi formation de radicaux carbonyles. 

Le' traitement par eff et couronne a pour eff et de creer a la 

10 surface du poly mere des radicaux libres qui reagissent avec I'oxygene pour 
engendrer la formation de cetones, d'aidehydes, d'acides carboxyliques, 
d'esters, d'alcools et d'ethers. Le parametre important permettant d'evaluer 
refficacite du traitement precite est le degre d»oxydation, c'est-a-dire le 
nombre de fonctions oxygene- Une etude a montre qu'un rapport du nombre " 

15 d'atomes oxygene au nombre d'atomes carbone d'envirpn 4 % est excellent 
pour assurer ulterieurement, I'assemblage considers. 

Selon une autre caracteristique particulierement avantageuse 
du precede objet de Tinvention, le traitement thermique consiste a 
soumettre I'ensemble constitue par la premiere piece et la deuxieme piece 

20 1 et 2 en materiaux polymeres a une temperature superieure a 120^C 
pendant une duree au moins egaie a deux heures. Dans ce but, ainsi que 
represente en figure 1 notamment, au point e), Tassemblage est place dans 
une etuve et soumis au traitement thermique ainsi definl. 

En outre, ainsi qu'on I'a egalement represente en figure. 1 aux 

25 points c) et d), prealablement a et durant I'etape consistant a appliquer a 
I'assemblage le traitement thermique, le procede objet de Tinvention peut 
egalement consister, de maniere avantageuse, a appliquer a I'assemblage 
une pression de maintien notee F, cette pression de maintien permettant 
d'assurer la cohesion de I'assemblage. De maniere avantageuse non 

30 limitative, la pression- de maintien peut Stre superieure a 60 g/cm* soit 6 x 
10* Pascal. 
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Le precede objet de I'invention tel que defini precedemment 
permet ainsi d*assurer, en I'absence de l*utilisaticn de tout materiau 
adhesif, un auto-interfagage ou auto-adhesion materiau polymere - 
materiau polymere particulierement avantageux. 

Des exemples de mise en oeuvre du precede objet de 
l*invention, sur differents materiaux polymere, seront maintenant decrits. 
Deux exemples de mise en oeuvre a titre d'essai, ont ete realises sur des 
materiaux polymeres, de trois natures differentes. 

L'un des materiaux polymeres etait constitue par un materiau 
thermoplastique, note I, a base de polysulfure de phenylene.Le materiau 
thermoplastique utilise etait le RYTON 04 Commercialise par la Societe 
PHILLIPS PETROLEUM. Le deuxieme materiau polymere, note II, etait 
constitue par un materiau thermodurcissable, a base de resine epoxyde. Le - 
materiau thermodurcissable utilise etait TEpoxy. 35-05 commercialise par la 
Societe SYNRES-ALMOCO, Le troisieme materiau polymere etait constitue 
par un elastomere silicone, note III. Le materiau elastomere utilise etait le 
LIM 2500 commercialise par la Societe GENERAL ELECTRIC PLASTICS, a 
base de polydimethylsiloxane reticule. 

Les resuitats d'essai conduit sur ces differents materiaux 
precites, les essais ayant ete conduits conformement aux conditions 
d'experimentation precedemment mentionnees, sont donnes dans le tableau 
ci-apres, tel que represente en page suivante : 



« % 

2617760 

9 



5 


ESSAIS 


PRESSION 


TRAITEMENT 
THERMIQUE 


CONTRAINTE 
D'ARRACHE- 
MENT 




III 


sur 


II traite 


1 


2 heures 


> 


0,6 


10 


III 


sur 


I traite 


1 


temperature 


> 


3 




III 


sur 


II non traite 


1 


superieure 


> 


3 




in 


sur 


II traite 


0 


a 120*»C 


> 






III 


sur 


I traite 


0 




> 


7 




in 


sur 


II non traite 


0 




> 




15 


















III 


sur 


HI traite 


0 ou 1 


temperature 
ambiante 


> 


7 



20 

On a enregistre dans la plupart des cas une rupture cohesive 
dans I'elastomere et non une rupture adhesive de Tinterface. 

Dans le tableau precite, ies contrainte^ de rupture a 
J'arrachement sont exprimees en daN/cm et dans la colonne pression, le 
25 chlffre 1 represente la presence d'une pression de maintien et le chif- 
fre 0 I'absence de pression de maintien. 

Ainsi qu'on pourra le constater, les contraintes de rupture a 
I'arrachement autorisent la realisation au moyen des materiaux elastomeres 
precitesy de pieces isolantes pour la fabrication de connecteurs electriques 
30 multiconducteurs. En effet, ces pieces etant normalement integrees dans un 
corps de connecteur et assemblees de fa^on que les interfaces d'assemblage 
sont constituees par des plans orthogonaux a la direction de connexion/ 
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deconnexion des connecteurs, les efforts d'arrachement exerces sur ces 
pieces assemblees sont faibles, le type d'effort exerce sur ces pieces 
consistant plutdt en des efforts de traction cisaillement, lesquels sont 
absorbes par le corps de connecteur lors des manoeuvres de 
5 connexion/deconnexion. Par connecteur electrique ou electronique, on 
entend blen entendu, tout type de connecteur comportant au moins deux 
pieces en materiaux polymeres isolants electriques, telles que prece- 
demment decrites, ces pieces etant assemblees conformement au procede 

objet de I'invention. 

10 Une description plus detaillee d'un connecteur cylindrique 

obtenu par la mise en oeuvre du procede objet de I'invention sera donnee 
en liaison avec la figure 3. 

La figure precitee represente, selon une coupe en plan 
longitudinal, un connecteur consistant en un element de connecteur mile - 

15 100 et un element de connecteur femelle note 200. Les references et 
designations du connecteur correspondent a la partie inferieure du 
connecteur par rapport a I'axe longitudinal, seule representee. 

Ainsi qu'on le constatera sur la figure 3 precitee, chaque 
element de connecteur 100 ou 200 peut comprendre un gromet 101, 201, ou 

20 passe-fil, en materiau elastomere vulcanisable, ainsi qu'une piece en 
materiau isolant rigide tel que le polysulfure de phenylene, ou une resine 
epoxyde. La piece en materiau isolant rigide est respectivement notee 102- 
103, 202-203 sur la figure 3. En outre, un tapis interfacial en materiau 
elastomere tel qu'un silicone, note lOH, est dispose sur la piece en 

25 materiau isolant rigide notee 103. Le tapis interfacial 10* est ainsi place 
sur le seul element de connecteur mSle 100. En outre, on reconnattra sur la 
figure 3, les broches mSle 110 et femelle 210 respectivement, lesquelles 
sont noyees dans les isolants precedemment cites. Les assemblages des 
pieces 101-102, 103-lOft et 201-202 sont realises conformement au procede 

30 objet de Tinventibn. 

Dans ce cas, les faces d'assemblage du gromet de la piece en 
materiau isolant et du tapis interfacial sont, en I'absence d'adhesif, 
directement solidaires chacune de la face d'assemblage correspondante. 
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Aihsi qu'on le remarquera sur la figure 3, et ce afin de 
permettre le montage des differentes pieces en materiaux polymeres 
precedemment citees, les faces d'assemblage du gromet, des pieces en 
materiau isolant rigide et du tapis interfacial peuvent bien entendu 
5 comporter des reliefs permettant de faciliter rassembiage des pieces 
precitees. 

Une descriptionn plus detaillee d'une piece isolante en 
materiau polymere souple obtenue par la mise en oeuvre du precede selon 
i'invention sera donnee en liaison avec les figures ^^a et '^b. 

10 Conformement aux figures precitees, la piece isolante, telle 

que le tapis interfacial ou gromet 201, peut etre constitviee a partir d'une 
pluralite de pieces elementaires notices 2011 a 2015 par exemple. Les 
pieces elementaires sont complementaires, celles-ci comportant soit des 
reliefs complementaires sur les faces d»assemblage, soit des faces - 

15 d'assemblage a prof 11 maie-femelle, ainsi que represente en figure 4b, pour 
constituer les interfaces notees II a W sur. les figures <^a et 4b par 
auto-interfagage ou auto-adhesion, conformement au precede objet de 
^invention. La piece en materiau isolant est alors constituee par des pieces 
elementaires en materiau polymere de m§me nature. Ce mode operatoire 

20 est particulierement avantageux car il permet de reaiiser des pieces 
isolantes.de forme complexe pour lesquelles les techniques classiques de 
fabrication par moulage presentent des difficuites. 

On a ainsi decrit un procede d'asssemblage de pieces en 
materiaux polymeres, particulierement avantageux dans la mesure oil 

25 celui-ci permet, outre de substantielles economies de mise en oeuvre de 
connecteurs electriques multiconducteurs ou multibroches, d'assurer la 
realisation de connecteurs presentant une haute qualite d*isolation. Le 
procede objet de invention permet, outre la reduction du nombre d'etapes 
necessaires a I'assemblage des . differentes pieces isolantes, selon le 

30 procede de I'art anterieur, d'eliminer des sources potentielles de 
defectuosite. 
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REVENDICATIONS 



1. Precede d'assemblage de pieces (1), (2) en materiaux 
poly meres, caracterise en ce que Tun desdists materiaux poly meres etant 

5 a base de materiau elastomere, ledit procede consiste a : 

a) former sur la premiere (1), respectivement deuxieme (2) piece en 
materiau polymere, une surface d'assemblage (10, 20) ; 

b) soumettre chacune desdites surfaces d'assemblage a un nettoyage 
permettant la dissolution des corps gras ; 

10 c) soumettre ladite surface d'assemblage (10, 20) de la premiere et/ou 
respectivement deuxieme piece en materiau polymere a un traite- 
ment d'activation de surface ; 
d) appliquer la surface d'assemblage de la premiere piece (10) contre 
celle de la deuxieme piece en materiau polymere ; 

15 e) soumettre I'ensemble constitue par la premiere (1> respectivement 
deuxieme (2) piece en materiau polymere a une etape de maintien en 
presence ou en contact des faces d'assemblage pour assurer la 
creation de liaisons chimiques entre la surface d'assemblage de la 
premiere, respectivement deuxieme piece en materiau polymere, afin 

20 d'assurer un auto-interfa^age desdites pieces. 

2. Procede selon la revendication 1 caracterise en ce que 
pendant totalite ou partie de I'etape d) de maintien en presence ou 
en contact des faces d'assemblage, ledit ensemble est sourpis a un 
traitement thermique d'une duree superieure a au moins cinq minutes, 

25 3. Procede selon I'une des revendications 1 ou 2, 

caracterise en ce que I'etape c) consistant a soumettre ladite surface 
d'assemblage de la premiere (10) et/ou, respectivement deuxieme 
(20) piece en materiau polymere a un traitement d'activation de 
surface est realisee par un traitement par effet couronne ou plasm^ 

30 basse temperature. 
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^. Precede selon la revendication 3, caracterise en ce que 
le traitement a effet couronne est realise en atmosphere d'air a 
presslon atmospherique ou d'oxygene. 

5. Precede selon Tune des revendications 2 a (f, caracterise 
5 en ce que ledit traitement thermique consiste a soumettre Tensemble 

constitue par la premiere (1), respectlvement deuxieme (2) piece en 
materiau poly mere a une temperature superieure a 120®C pendant 
une duree au moins egale a deux heures. 

6. Precede selon Tune des revendications precedentes, 
10 caracterise en ce que I'un des materiaux polymeres est a base de 

polysUlfure de phenylene. 

7. Precede selon: I'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que i'un des materiaux polymeres est a base de 
materiau thermedurcissable tel qu'une resine epoxyde. 

15 8, Precede selon Tune des revendications precedentes, 

caracterise en ce que durant tout ou partie de ladite etape de mise 
en contact e), ledit precede consiste a appliquer audit assemblage une 
pression de maintien (F) de la cohesion de celui-ci, ladite pression de 
maintien etant superieure a 10^ Pascal. 

20 9. Precede selon Tune des revendications precedentes, 

caracterise en ce que, en vue de realiser une piece isolante en 
materiau polymere souple, ledit precede consiste a realiser une 
pluralite de pieces elementaires complementaires, lesdites pieces 
elementaires complementaires etant assemblies par auto-interfacage 

25 pour former ladite piece isolante. 

10. Connecteur eiectrique ou electronique, caracterise en 
ce qu'il cemporte au moins deux pieces en materiaux polymeres 
isolants electriques, lesdites pieces etant assemblees cenformement 
au precede selon l*une des revendications 1 a 9. 

30 11. Connecteur selon la revendication 10, caracterise en ce 
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qu'il comporte un element de connecteur male (100) ou femelle (200), 
ledit element de connecteur comprenant : 

- un gromet ou passe-fil (101, 201) en mater iau elastome- 

. re, 

5 - une piece (102-103, 202-203) en materiau Isolant rigide 

tel que le polysulfure de phenylene ou une resine epoxyde, 

- un tapis interfacial (10^) en materiau eiastomere, ledit 
gromet et ladite piece en materiau isolant rigide d'une part, la piece 
en materiau isolant et le tapis interfacial d'autre part, etant 

10 respectivement assembles conformement au procede selon Tune des 
revendications 1 a 9. 

12. Connecteur selon la revendication 12, caracterise en ce . 
que les faces d'assemblage du gromet, de la piece en materiau isolant 
rigide et du tapis interfacial sont directement solidaires de la face 

15 d'assemblage correspondante. 

13. Connecteur selon la revendication 12, caracterise en ce 
que lesdites faces d^assemblage comportent des reliefs permettant de 
faciliter Tassemblage des pieces precitees. 

Ik. Piece isolante en materiau polymere souple, caracterl- 
20 see fen ce qu'elle est formee d'une pluralite de pieces elementaires 
complementaires assemblees par auto-interfagage selon le procede de 
la revendication 9. 




FIG.I 



% 



261776 



2 / 3 



Trans Forrhateur haute Tension 



Air 



T 



HT 



10 



Ta 



0 




1.2 



FIG.2 





2011 Ii 2012 




FIG.4b 



